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Abstrakt 
Tato bakaláská práce je zamena na zvýšení produktivity práce na daných 
výrobních procesech podniku, který se zabývá polygrafickou výrobou. Analyzuje 
procesy na konkrétním pracovišti a navrhuje možná ešení zjištných problém. Zabývá 
se také dalšími ešeními, která vedou ke zlepšení celého výrobního procesu podniku. 
Abstract 
This bachelor thesis is aimed at increasing of manufacturing process 
productivity of the company which is engaged in printing production. It analyzes the 
processes in specific workplace and suggests its possible solutions. It also deals with 
other solutions, which lead to improvement of the entire process of production. 
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Produktivita, proces, ergonomie, optimalizace, Ishikawv diagram, 5S, materiálový tok, 
plýtvání. 
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1. Úvod 
Téma procesní ergonomie a produktivity práce m poprvé více oslovilo na praxi, 
kterou jsem vykonávala v rámci studia bakaláského oboru v podniku zameném na 
polygrafickou výrobu. 
V podniku se tomuto tématu prozatím nikdo nevnoval a firma dokonce ani 
jinak neešila vnitní logistiku a materiálové toky. To m motivovalo, abych se zapojila 
do jejich podnikového projektu s názvem „Productivity through human and process 
ergonomics“ (Vliv procesní ergonomie na produktivitu). 
V souasné dob, kdy je konkurenní boj mezi podniky nejen díky hospodáské 
krizi velký, se firmy snaží všemožnými zpsoby udržet na trhu a získat nové zákazníky, 
nebo alespo udržet ty stávající. Hlavním bodem orientace podnik se tedy stává 
zákazník.  
Poteby zákazníka se však neustále stávají náronjšími a na výrobce je kladen 
tlak jak v oblasti flexibility a rychlosti zpracování zakázek, tak i kvality výrobku a 
snižování ceny. (6) 
V dsledku toho je teba, aby se podnik snažil snižovat náklady na výrobu, 
zlepšoval kvalitu výrobk a zbyten neplýtval výrobními zdroji. Jedním z východisek 
mže být napíklad zamení se na tzv. „štíhlou výrobu“, která z výrobního procesu 
odstrauje innosti, které nepináší pidanou hodnotu, zamení na správné rozmístní 
výrobního zaízení, využití operátor a zefektivnní materiálových tok v podniku. 
Pouze tyto vci ale ke zvýšení produktivity nestaí. Je teba klást draz i na motivaci 
pracovník, neustálé zlepšování proces, odstraování nov vzniklých problém a 
preventivní opatení. Jedin tak bude podniku zajištn trvalý rozvoj. 
Pojem „procesní ergonomie“ již není v dnešní dob pro mnoho podnik velkou 
neznámou, jako tomu bylo ješt ped pár lety. Avšak stále se najdou podniky, které této 
oblasti nevnují dostatenou pozornost. 
Velkou pekážkou k takovýmto inovacím bývá pro firmy zejména nedostatek 
asu a finanních prostedk. Pod inovacemi, jako jsou tyto, si vedení podnik vtšinou 
pedstaví výdej nemalého objemu kapitálu a velkou ztrátu asu. 
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Díve nebo pozdji se však podniky budou muset pizpsobit rostoucím 
požadavkm zákazník a zvyšující se konkurenci. A budou pinuceny ešit vci 
doposud odkládané. 
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2. Cíl práce 
Cílem této bakaláské práce je vypracovat návrh ešení pro navýšení 
produktivity práce na vybraných procesech konkrétního pracovišt podniku 
zabývajícího se polygrafickou výrobou. Návrh bude vypracován na základ analýzy 
pracovišt a podniku. 
Dílími cíli je pak analyzovat prbh práce na vybraném pracovišti a analyzovat 
výrobní vstupy, výstupy a innost obsluhy. 
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3. Popis spolenosti 
Svenska Cellulosa Aktiebolaget – SCA Corp. vznikla v roce 1929 ve Švédsku. 
Z poátku byla zamena pouze na výrobu papíru. V dnešní dob se spolenost vnuje 
tyem okruhm. Jsou to: Personal care. Tissue, Packaging a Forest products. (26) 
SCA Packaging eská republika, s.r.o. byla založena dvma spoleníky v roce 
1991 a to SCA Packaging International B.V. s obchodním podílem 90 % a SCA 
Packaging Holding B.V. s obchodním podílem 10 %. Tyto dv spolenosti jsou leny 
SCA Europe Group, která je dále lenem SCA Corp. 
SCA eská republika, s.r.o. odštpný závod Pardubice je tedy lenem 
holdingového nadnárodního uskupení, které má sídlo ve Švédsku. 
Obrázek 1: Organizaní struktura (zdroj: interní dokumenty SCA Packaging, eská republika, s.r.o., 
odštpný závod Pardubice) 
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3.1. Popis podnikání  
3.1.1. Vzhledem k výrobnímu programu 
SCA Packaging eská republika, s.r.o. odštpný závod Pardubice se svojí 
výrobou zamuje na polygrafickou výrobu – tisk. Vyrábí katalogy, asopisy a tištné 
manuály k výpoetní technice. Všechny z tchto výrobk jsou vyváženy výhradn do 
Francie, Belgie, Dánska, Nizozemí, Švýcarska a Švédska. 
Vzhledem k tomu, že podnik tiskne zejména asopisy a katalogy, jedná se o 
výrobu zakázkovou, protože katalogy se musí neustále aktualizovat a asopisy se 
tisknou každý týden nové. 
3.1.2. Vzhledem k výrobnímu procesu 
Výrobní proces v SCA Packaging eská republika, s.r.o. odštpný závod 
Pardubice zaíná pijetím požadavku od zákazníka. Po obdržení objednávky je zakázka 
vložena do systému, kde se automaticky zaplánuje do výroby. Na základ požadavku od 
zákazníka je vytvoen píslušnými pracovníky technologický postup a rozvržení 
jednotlivých stránek pro tisk.  
V oddlení Pre-press (píprava tisku) pracovníci pro kontrolu vytisknou vzorek 
titulní strany a porovnají ho s požadavky. Poté natisknou na speciální hliníkové desky 
s filmem vzory titulní strany a jednotlivých stránek, které slouží jako pedloha k tisku 
pro stroje ve výrob. Poté se podle vzoru tiskne píslušný poet kus stránek. Po 
vytištní stránek a titulních list je materiál odvezen na další pracovišt, kde probíhá 
kompletace vnitních list a obálek. Kompletace probíhá dvojím zpsobem a to bu
lepením, nebo šitím pomocí kovových svorek. Ze stroje, který provádí tuto operaci, jsou 
výrobky vedeny po pásovém dopravníku až do ezaky, kde jsou oíznuty pebytené 
okraje. 
Hotové výrobky jsou skládány na paletu a odváženy do skladu, kde se zabalí a 
poté uloží na píslušné místo, pípadn se rovnou expedují. 
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3.1.3. Vzhledem k výrobní logistice 
Podnik v souasné dob nemá systematicky propracovanou výrobní logistiku. 
Dopravu materiálu a polotovar zajiš	ují pracovníci z jednotlivých pracoviš	. Na 
pracovištích jsou vyznaena místa pro mezisklady, ale ukládání materiálu a jeho 
odebírání nemá ád. Pracovníci se tak lehce mohou splést a nechat všít špatné listy do 
obálek.  
Dopravu polotovar na pracovišti zajiš	ují pásové a válekové dopravníky, ale i 
pesto je v procesu nkolik rizikových míst, které musí obsluhovat operátoi. 
Z výroby jsou hotové výrobky odebírány manuáln a jsou nakládány na palety. 
Ty jsou pak pomocí runích paletových vozík odvezeny do skladu, kde probíhá balící 
proces. Poté je celá paleta uložena na píslušné místo ve skladu. 
Expedici k zákazníkovi zajiš	ují externí firmy. Expedice zboží probíhá hned, jak 
zákazník vystaví odvolávku. 
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4. Cíle ešení 
1) Zvýšit produktivitu na klíových procesech o 5 % za odpracovanou hodinu na 
konkrétním pracovišti 
2) Zkvalitnit systém materiálových tok na pracovišti 
4.1. Prostedky k vytyeným cílm 
1) optimalizace proces
2) zkrácení prbžné doby výroby 
3) snížení potu operátor nutných k obsluze stroje 
4) vizualizace pracovišt
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5. Analýza souasného stavu 
5.1. Analýza vnjšího prostedí 
Použitá metoda slouží k analýze faktor vnjšího prostedí, které mohou ovlivnit 
budoucí vývoj organizace. Je známá jako SLEPTE, nebo také PESTLE analýza.  
Mezi vnjší faktory, které by mohly znamenat budoucí hrozby nebo píležitosti, 
patí: 
• Politické 
• Ekonomické 
• Sociální 
• Technologické 
• Legislativní 
• Ekologické (environmentální) (3, str. 179) 
a) Politické faktory
V souasné dob je politická situace v eské republice napjatá. Nejvtší 
píinou je jednání politik v rozporu se základními mravními normami, jejich pímé 
napojení na podnikatelskou lobby a korupní jednání. Dsledkem je pak astá abdikace 
a stídání politik na ministerských postech, což zpsobuje nestabilitu vlády. 
Pro podnik SCA Packaging eská republika, s.r.o. je nejdležitjší zejména 
zahraniní politika resp. politika Evropské unie. Zde se nemusíme obávat žádných 
zásadních zmn, které by mly zásadní vliv na podnik. 
b) Ekonomické faktory
Pro nadnárodní firmu, jako je SCA, je dležité sledovat vývoj svtové 
ekonomiky a vnovat pozornost makroekonomickým ukazatelm. Hospodáská krize se 
v poslední dob podepsala nejen na podnicích, ale také na spolenosti a dotkla se 
každého z nás. To dokazuje, že trh je velmi úzce propojený a že jednotlivé výkyvy 
v globální ekonomice nás mohou siln ovlivnit. 
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Hrubý domácí produkt 
V 1. tvrtletí vzrostl podle pedbžného odhadu hrubý domácí produkt proti 
stejnému období loského roku o 2,5 % (v reálném vyjádení a po oištní o sezónní 
vlivy a nestejný poet pracovních dní). Ve srovnání se 4. tvrtletím 2010 byl HDP vyšší 
o 0,6 %. (18) 
Klíovou roli v pokraujícím oživení ekonomiky ml i nadále zpracovatelský 
prmysl rstem vytvoené hrubé pidané hodnoty meziron o více než 10%. (18) 
Vývoj výdajových složek byl v mezironím vyjádení znan diferencovaný. 
Pozitivn psobil zejména pedstih rstu vývozu ped dovozem a ásten i rst tvorby 
fixního kapitálu. Výdaje institucí vládního sektoru na konenou spotebu byly naopak 
nižší než v prvním loském tvrtletí.   
Bez odstranní vlivu rozdílného potu pracovních dní vzrostl v 1. tvrtletí HDP 
meziron o 2,8 %. (18) 
HDP výrobní metodou
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Obrázek 2: Hrubý domácí produkt (zpracováno podle SÚ, zdroj: 18)
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Vývoj smnného kurzu 
Pro podnik SCA Packaging, eská republika, s.r.o. je dležité sledovat aktuální 
smnný kurz. Podnik obchoduje s lenskými státy Evropské unie. S vtšinou zákazník
obchoduje v eurech a výjimen i v britských librách. Kurz eura v souasné dob roste, 
což není pro exportéry píliš výhodné, nicmén dlouhodob má vývoj eura klesající 
tendenci. 
Obrázek 3: Smnný kurz CZK/EUR a CZK/USD (zdroj: 23)
Obrázek 4: Smnný kurz CZK/EUR a CZK/GBP (zdroj: 23)
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c) Sociální faktory
Mezi hlavní ukazatele patí demografické charakteristiky, makroekonomické 
charakteristiky trhu práce, dostupnost pracovní síly a sociáln-kulturní aspekty. (3, 
str. 179) 
Míra nezamstnanosti v eské republice v prvním tvrtletí roku 2011 byla 7,2 
%. (19)  
Poet nezamstnaných osob byl siln ovlivnn hospodáskou krizí. Podnik SCA 
Packaging, eská republika, s.r.o. se také nevyhnul radikálním zmnám a poet 
zamstnanc byl z pvodních 150 snížen na 75. 
Vyšší míra nezamstnanosti má pro zamstnavatele výhodu v tom, že mže 
vybírat z vtšího potu kvalifikovaných zájemc o zamstnání. To zajiš	uje výbr 
nejkvalitnjších zamstnanc. Další výhodou je také snížení prmrných mzdových 
náklad. 
Poet uchaze na 1 volné pracovní místo - Pardubický kraj
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Obrázek 5: Poet uchaze na 1 volné pracovní místo (zpracováno podle SÚ, zdroj: 20)
Celková zamstnanost v pojetí národních út a po oištní o vliv sezónnosti se 
v mezironím srovnání zvýšila o 0,8 %, tj. tém o 40 tisíc osob. Zásluhu na tom má 
pedevším zpracovatelský prmysl, kde rst potu zamstnaných osob pesáhl jedno 
procento. V porovnání s posledním loským tvrtletím se však celková zamstnanost 
nezmnila. (20)
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d) Technologické faktory
„Výzkum a vývoj (dále jen VaV) a jeho výsledky jsou jedním z nejdležitjších 
faktor pro zajištní konkurenceschopnosti ekonomiky vysplých stát. Z tohoto dvodu 
se podpoe výzkumu a vývoje pikládá stále vtší význam.“ (21) 
Výdaje na výzkum a vývoj - Technické vdy
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Obrázek 6: Výdaje na výzkum a vývoj (zpracováno podle SÚ, zdroj: 21)
SCA Packaging, eská republika, s.r.o., odštpný závod Pardubice se 
samostatn nevnuje výzkumu a vývoji, nicmén se podnik snaží využívat nová 
technická zaízení a nové postupy. V druhé polovin roku 2010 došlo k výrazným 
zlepšením v oblasti výrobních zaízení. 
e) Legislativní faktory
SCA Packaging eská republika je právnickou osobou. Jde o spolenost 
s ruením omezeným. 
Z její formy vyplývají zákonem stanovené kapitálové charakteristiky. Právnická 
osoba je zavázána platit ostatní zákonem urené ástky jako jsou pojištní, dan
a poplatky. (30)  
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V souasné dob je sazba dan z píjmu právnických osob stanovena na 19 %. 
Sazba dan z pidané hodnoty je 20 %. 
f) Ekologické faktory
Environmentální politika eské republiky není na píliš vysoké úrovni. Ekologie 
je v mnoha podnicích zúžena na tídní odpadu, zaznamenávání produkce zplodin 
a nebezpeného odpadu.  
Ve firm SCA Packaging eská republika, s.r.o., odštpný závod Pardubice jsou 
zamstnanci povinni tídit odpad. Za jeho ekologickou likvidaci je zodpovdná firma 
provádjící odvoz odpadu. Spolenost je také certifikována podle normy ISO 14001 
Negativní dopad výroby nebo výrobku na životní prostedí je v poslední dob
velmi aktuální téma a tlak ekologie na podnik je stále vtší. Ekologie se stává nedílnou 
souástí hodnocení kvality výrobk a podniku.    
5.2. SWOT analýza 
Jde o analýzu, která podnik analyzuje ze dvou pohled – interního a externího. 
SWOT je zkratka pro anglická slova, která popisují dílí ásti této analýzy. Písmeno 
S znamená Strengths (silné stránky), W jako Weaknesses (slabé stránky), O jako 
Opportunities (píležitosti) a T jako Threats (hrozby). Interní ást této analýzy, která je 
založena na vnitních faktorech, tedy na silných a slabých stránkách, je ovlivována 
faktory jako zkušenosti, vlastnictví spolenosti, zamstnanci, vybavením apod. 
Externí ást analýzy je založena na vnjších faktorech – píležitostech 
a hrozbách. (17) 
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5.2.1. SWOT analýza vybraného provozu 
5.3. Ishikawv diagram 
Tato analýza, známá též jako analýza „rybí kosti“, diagram píin a dsledk, 
nebo pod anglickým názvem „fishbone“ analýza (analýza rybí kosti), je založena na 
systematickém pátrání po píin problému.  
Hlavním nástrojem je tzv. diagram píin a následk.  Nejprve je teba odhalit 
problém, kterým se budeme v analýze zabývat. Poté v diagramu uríme nkolik oblastí, 
které mají na tento problém vliv a na které je teba se zamit pi hledání ešení 
Silné stránky 
- zázemí nadnárodní spolenosti 
- zkušení vedoucí pracovníci 
- modernizace technického 
zázemí 
- certifikace 
- široké spektrum výrobk (rzné 
typy knih a vazeb) 
- nízká cena výrobk oproti 
západním tiskárnám 
Slabé stránky 
- zamstnancm chybí potebná 
školení 
- nízká motivace zamstnanc
- vysoká míra závislosti na 
dodavatelích 
- malá míra ziskovosti 
- povdomí o firm v blízkém 
okolí 
Píležitosti 
- zamení na eský trh 
- vtší objem produkce 
- jednorázový tisk leták
- propagace nabídky na eském 
trhu 
- navýšení produktivity 
Hrozby 
- velká závislost na jednom 
zákazníkovi 
- vysoká míra závislosti na 
dodavatelích (dodavatele 
uruje zákazník) 
- píliš vysoké náklady na 
výrobu 
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problému. Mezi nejastjší oblasti patí napíklad stroje, metody, materiál, 
management, lidé a prostedí. (3) 
V této analýze jsem použila pro Ishikawv diagram tyto oblasti: pracovní 
prostedí, výrobní zaízení, zamstnanci, metody, materiál a logistika. 
Zpracovaný Ishikawv diagram je souástí pílohy. Pro svoji práci jsem si 
vybrala hlubší analýzu tchto oblastí: výrobní zaízení, logistika, zamstnanci a 
pracovní prostedí.  Ty mohou mít nejvtší vliv na produktivitu práce. 
Výrobní zaízení:
1) absence zaízení eliminující lidské chyby  
2) není zaznamenávána pravidelná údržba stroj
a. není stanovena osoba pro zaznamenávání údržby stroje 
3) není stanoven postup nastavování stroj
a. chybí zpracovaný návod 
b. není stanovena zodpovdná osoba 
4) nepracují na plný výkon 
a. pi vyšší rychlosti je nepesný trojez 
b. operátoi nestíhají obsluhovat stroje 
5) chybí zaízení usnadující manuální práci 
a. chybí automatické podavae 
b. chybí stásací zaízení 
c. chybí polohovací paletový vozík 
6) nevyhovující ergonomie, 
a. nkterá výrobní zaízení nejsou souástí výrobní linky (operátoi musí 
odebrat balík z pásu a vrátit jej zpt) 
b. kabely od stroj pekážejí operátorm v pohybu po pracovišti 
7) nefungující odvod odpadu 
a. ucpaný následkem nevyvezení odpadu externí firmou 
b. úzké odpadové roury 
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Logistika:
1) není zaveden pehledný systém uložení materiálu ve skladech a meziskladech 
a. není zodpovdná osoba 
2) není dodržována stanovená metoda FIFO 
3) není dodržován postup JIT 
4) není zaveden kanbanový systém 
5) není jasný status kvality materiálu 
a. chybí vizualizace a popisky ve skladech a meziskladech 
Zamstnanci:
1) nemají požadované školení 
a. není zpracovaný plán školení 
b. chybí osoba zodpovdná za školení 
c. nebyl dán požadavek doškolení od vedoucího oddlení 
d. nejsou sledovány lhty platnosti školení 
2) nejsou dodržována pravidla BOZP 
a. nezodpovdnost pracovník
b. vedoucí pracovník nekontroluje dodržování BOZP 
3) nízká motivace zamstnanc  
a. malá úast zamstnanc na procesu zlepšování 
Pracovní prostedí:
1) není zavedena metoda 5S 
2) chybí nkteré vybavení pracoviš	
a. poíta
b. úklidové prostedky 
c. zdvižný paletový vozík 
3) není vhodné osvtlení 
4) není provádn úklid pracovišt
5) nevhodné podmínky pro operátory 
- 25 - 
a. chybí podložky pro stání 
b. nákoleníky 
6) nesprávn oznaená tlaítka 
a. na strojích není oznaeno „záchranné“ tlaítko stop. 
5.4. Struný popis proces na pracovišti 
„Prima“ je název pro knihárnu, kde probíhá vazba brožur. Tento proces je 
v podniku nazýván „Finishing“ (dokonování). Jde tedy o dokonovací proces výroby, 
kde jsou listy a obálky sešity dohromady. 
 Palety s vytištnými listy a obálkami jsou odebírány z meziskladu, který je 
umístn v blízkosti pracovišt, a poté jsou dovezeny k manuáln ovládaným 
nakladam. Z palety jsou operátorem run odebírány balíky vytištných list a obálek 
a následn vloženy do naklada. Pohyb operátora je pitom velmi nároný. Operátor se 
musí otoit o 180˚, vzít do rukou tžký balík a otoit se zpt.  
Obrázek 7: Fotka meziskladu (zdroj: vlastní) 
- 26 - 
Obrázek 8: Obsluha naklada (zdroj: vlastní)
Nakladae listy automaticky odebírají, srovnávají a vkládají do stroje. Stroj 
srovnává listy a obálky na sebe. Takto srovnané listy jsou následn na šice sešity 
dohromady do brožury. Celá brožura je dopravena na trojez, kde dojde k odstranní 
pebyteného materiálu. Odezky jsou odvádny zvláš	 do kontejneru s tídným 
odpadem pomocí odpadových rour. 
Ze stroje jsou brožury odvádny vykladaem, který je rovná po deseti kusech. 
Operátor u pásu srovnává balíky brožur a posílá je do páskovae. Odtud je pásovým 
dopravníkem odvážen balík (který má již na sob jednu pásku) a vzáptí je odebírán 
operátorem a vkládán do druhého páskovae. Po této operaci je balík vložen zpt na 
dopravník, odkud ho odebírá poslední operátor a pokládá jej na paletu. Paleta je po 
naložení odvezena do skladu, kde je také zabalena do ochranné fólie. 
Nakladae v souasné dob obsluhují 2 operátoi. Jeden vkládá listy a druhý 
obálky. 
U trojezu pracuje obasn pracovník, který odstrauje odezky, když nefunguje 
odvod odpadu. Další 2 operátoi vkládají balíky brožur do páskova a 1 operátor je 
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ádí na paletu. Na pracovišti je také mistr, který ídí smnu a v nutných pípadech 
zastupuje pracovníky. 
Celkový poet pracovník obsluhujících toto pracovišt je tedy 7. 
Obrázek 9: Rozvržení stroj (zdroj: vlastní) 
Jak je patrné z analýzy souasného stavu, podnik nijak zvláš	 neeší systém 
vnitní logistiky. Mezisklady nejsou oznaené a nkdy chybí i popisky rozpracovaných 
polotovar. To má za následek, že se obas operátor splete a nechá sešít napíklad 
francouzskou obálku a dánské listy. Takto vyrobený výrobek je pak samozejm
neprodejný a nezbývá, než celou dávku zlikvidovat. 
U obsluhy stroj je patrné, že operátoi nemají dostatené pohodlí pi 
vykonávání práce. Chybí jim rzné pomcky, které by snižovaly riziko úrazu, nebo 
s jejichž pomocí by se zamezilo zbyteným a namáhavým pohybm lidského tla. 
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Obrázek 10: Nefungující odvod odpadu (zdroj: vlastní) 
Obrázek 11: Páskovací zaízení stojící mimo výrobní linku (zdroj: vlastní)
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Obrázek 12: pekážející kabely od stroj (zdroj: vlastní) 
Podnik SCA Packaging eská republika, s.r.o. odštpný závod Pardubice 
využívá k mení efektivnosti výroby tzv. OEE (Overall Equipment Effectiveness) 
v eštin známé jako „celková efektivita výrobních zaízení“. 
Prima - OEE Performance - 2010
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Obrázek 13: OEE (zdroj: podnikové materiály)
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Jiné metody pro zjištní efektivity výroby, jako napíklad výpoet produktivity 
práce, podnik nevyužívá. 
5.5. Produktivita práce 
Pro výpoet produktivity práce vybraného procesu jsem použila data poskytnutá 
vedením závodu. K výpotu jsem použila tzv. totální produktivitu. Uvádná data se 
vztahují k lednu roku 2010 a byla zaznamenávána zamstnanci SCA Packaging eská 
republika, s.r.o., odštpný závod Pardubice. 
• Poet sešitých výtisk za 8,5 hodiny je 36 500 ks. 
• K obsluze pracovišt je zapotebí sedmi pracovník, jejichž prmrný 
plat je 140 K/hod. Náklady na obsluhu za 8,5 h jsou tedy 8 330 K. 
• Náklady na jednu strojovou hodinu jsou stanoveny na 422 K. 8,5 h 
práce stoje stojí 3 587 K.  
• Materiálové náklady na 5 000 ks výtisk jsou 41 245 K. 
Výpoet totální produktivity procesu je tedy:
6866,0
4124535878330
36500
=
++
=TP
Tzn. 0,6866 výrobku na jednu vloženou K. 
Prmrný poet vyrobených kus na jednu odpracovanou hodinu:
1176,4294
5,8
36500
==Q ks 
Legenda:  
TP – totální produktivita 
Q - množství  
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6. Teoretické pístupy k navýšení produktivity
6.1. Základní pojmy  
6.1.1. Výrobní proces 
Výrobní proces je innost, pi které dochází k transformaci všech výrobních 
vstup (faktor) na výstupy za úelem uspokojení poteb zákazníka. (24) 
Vstupy mžeme rozdlit na zdroje, které jsou transformovány do výstupu: 
materiály a informace. A dále pak na zdroje, které transformují, ale nejsou 
transformovány: fixní aktiva, spotební materiál a lidské zdroje. Výstupem produkního 
(výrobního) procesu je produkt. Ten mže mít podobu výrobku, služby nebo informace. 
(1, str. 12) 
Aby byl výrobní proces efektivní a trvale udržitelný, je teba jej neustále 
zlepšovat a inovovat. „Inovací proces se chápe jakákoliv zmna v organizaních 
strukturách a procesech firmy, která vede ke zlepšení funknosti a produkní schopnosti 
firmy.“ (11) 
K tmto zlepšením napomáhá Kaizen, což je japonská filosofie pístupu 
k managementu, která se soustedí na stálé malé zlepšování proces. (8) 
6.1.2. Produktivita 
Produktivita nám obecn íká, jak efektivn využíváme výrobní zdroje pi 
výrob produkt. Jde o pomr mezi výstupy a vstupy uritého procesu. (9)  
vstup
výstup
P =
Pro podrobnjší zjištní produktivity používáme další 3 typy pomr (9). 
Parciální produktivita 
         
                   celkový mitelný výstup        (HVxPC)+(RVxPRxPC)+OST 
PP =         =    
        1 tída mitelného vstupu             1 tída mitelného vstupu 
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Parciální produktivita slouží k urení produktivity uritého zdroje individuáln. 
Totální produktivita 
         celkový mitelný výstup          (HVxPC)+(RVxPRxPC)+OST 
TP =         =    
          celkový mitelný vstup       PS+M+K+E+Tch+V+Ad+T+Q 
Index produktivity 
             aktuální produktivita 
IP =                                               
            standard produktivity 
Totální faktor produktivity (= celková produktivita) 
       celkový mitelný výstup        (HVxPC)+(RVxPRxPC)+OST 
TFP =                                                            =                                                           
          pracovní síla + kapitál   PS+K 
Legenda: 
P - produktivita 
PP – parciální produktivita 
TP – totální produktivita 
IP – index produktivity 
TFP – totální faktor produktivity 
HV – hotové výrobky 
PC – prodejní cena 
RV – rozpracované výrobky 
PR – % rozpracovanosti 
OST – ostatní píjmy 
PS – náklady na pracovní sílu 
M – materiálové náklady 
K – kapitálové vstupy (fixní a pracovní 
kapitál) 
E – spoteba energií 
Tch – náklady na technologie 
V – náklady na vývoj 
Ad – náklady na administrativu 
T – náklady na trénink 
Q – náklady na jakost 
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Produktivita je ovlivována mnoha faktory. K tm nejvýznamnjším patí:  
• Pracovní postupy a metody 
• Kvalita strojního zaízení 
• Využívání kapitálu 
• Úrove schopností pracovní síly 
• Systém hodnocení a odmování 
• Úrove metod prmyslového inženýrství 
• Stav infrastruktury 
• Stav národního hospodáství a ekonomiky (9, str. 34) 
Produktivita roste, když stejný objem poáteních zdroj generuje více hotových 
výrobk na konci celého procesu, a nebo naopak když mén poáteních zdroj je 
požadováno na produkci stejného objemu hotových výrobk. (28) 
6.1.3. Celkové efektivní využívání stroj a zaízení (CEZ) 
CEZ známé také pod anglickým OEE (Overall Equipment Effectiveness) je 
vztah, který objektivn hodnotí využití stroj. Efektivní využívání stroj a zaízení 
ovlivují tyto faktory: 
1) míra využití (dostupnost) 
2) míra výkonu (výkon) 
3) míra kvality (kvalita) (10, str. 231) 
OEE = míra využití x míra výkonu x míra kvality 
   doba možného provozu – prostoje  
Míra využití =  
   doba možného provozu stroje 
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     poet vyrobených kus x ideální cyklus (takt) 
Míra výkonu = 
   doba možného provozu – prostoje 
    
   poet vyrobených kus – (zmetky + vícepráce) 
Míra kvality =  
     poet vyrobených kus
  Poet kvalitních výrobk x ideální cyklus 
OEE =  
   Doba možného provozu stroje  
Výpoet OEE je tedy založen na tech faktorech. (10, str. 232) 
6.1.4. Ergonomie 
„Ergonomie je vdecká disciplína založená na porozumní interakcí lovka a 
dalších složek systému. Aplikací vhodných metod, teorie i dat zlepšuje lidské zdraví, 
pohodu i výkonnost.“ (2, str. 15)  
Tuto definici ergonomie navrhla v roce 2000 Mezinárodní ergonomická 
spolenost (IEA). Definic ergonomie je více a i když se mohou zdát ponkud odlišné, 
myšlenka je spolená. „Je to zlepšení podmínek práce bez ohrožení zdraví, 
v komfortním prostedí a pi zvýšení efektivnosti pracovní innosti.“ (2, str. 15) 
Zjednodušen mžeme íci, že ergonomie je vda zabývající se vztahy mezi
lovkem, pracovním prostedím a pracovními nástroji. (12) 
Pi ešení ergonomických požadavk na pracovišti je teba se zamit pedevším na: 
 Pracovní prostedí (osvtlení, klimatické podmínky, hluk) 
 Pracovní a manipulaní prostor (nároky na pracovní prostor, zóny dosahu) 
 Tvorbu a rozmístní oznamovacích a ovládacích prvk
 Vhodnou volbu pracovní polohy (práce vestoje, práce vsed, …) 
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 Ergonomické ešení pracovních sedadel 
 Výšku pracovní roviny 
 Zorné podmínky pi práci (osa pohledu, zorný úhel) 
 Ekonomii pracovních pohyb
 Konstrukci nástroj a pípravk (rukoje	 nástroje, hmotnost nástroje, …) 
 Manipulaci s bemeny 
 Rizikové ergonomické faktory (12) 
Správná ergonomie má velký vliv na produktivitu práce, protože jedin lovk, který se 
ve svém pracovním prostedí cítí dobe, mže podávat vysoké výkony. 
6.2. Kaizen 
Pojem Kaizen v japonštin znamená zlepšování nebo také zdokonalování. 
Souasn je tak oznaována i filosofie nebo spíše strategie, která byla vyvinuta 
japonskými pracovníky a která je založena na neustálém zdokonalování a zlepšování ve 
výrob, kvalit a flexibilit. (8, str. 14) 
„Základním sdlením strategie Kaizen je, že ani jediný den by neml probhnout 
bez toho, aby kdekoli ve spolenosti nedošlo alespo k njakému zdokonalení.“ (8, str. 
24) 
Kaizen je zdrojem myšlení zameného na proces. Pokud tedy chceme 
dosáhnout lepších výsledk, je teba zdokonalit procesy, které k tmto výsledkm 
vedou.  Tato strategie je také dále zamena na lidi a jejich pracovní úsilí. (8, str. 35) 
Kaizen mžeme také chápat jako zastešující pojem japonských metod 
vedoucích k neustálému zlepšování (viz obr. 14). 
Mezi další priority strategie Kaizen patí také zmna organizace výrobních 
prostor pro dosažení vyšší efektivity. Úsilí Kaizen je zameno zejména na zkracování 
dopravník nebo jejich úplné odstranní. Pro zvýšení produktivity práce je také velmi 
dležitá minimalizace zásob. (8, str. 98) 
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Obrázek 14: Stešní pojem Kaizen (zdroj: upraveno podle 8, str. 24)
6.3. TQC 
Total Quality Control neboli celopodniková kontrola kvality je velmi dležitou 
souástí Kaizen, která neustále prochází rznými zmnami a zdokonalováními. Souástí 
této metody je tzv. sedm statistických nástroj. (8, str. 32) 
Mezi sedm tchto nástroj patí:  
1) Paretova analýza 
2) Diagramy píiny a následku 
3) Sloupcový diagram 
4) Kontrolní schéma 
5) Bodový diagram 
6) Grafy 
7) Kontrolní tabulky (8, str. 250) 
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Pro ešení složitjších problém vznikla „nová sedmika“ (The New Seven), 
mezi jejíž nástroje patí: 
1. Vztahový diagram 
2. Podobnostní diagram 
3. Stromový diagram 
4. Maticový diagram 
5. Maticový diagram analýzy dat 
6. Programová tabulka rozhodnutí o vývoji 
7. Šipkový diagram (8, str. 251) 
Absolutní kontrola kvality se zamuje na zdokonalování manažerských výkon
na všech úrovních. Nejastji se zabývá tmito oblastmi: 
• Záruka kvality i jakosti 
• Snižování náklad, 
• Plnní výrobních kvót 
• Plnní plánu dodávek 
• Bezpenost práce 
• Vývoj nových produkt
• Zvýšení produktivity 
• ízení dodavatel
• Marketing 
• Prodej 
• Služby (8, str. 33) 
Management tedy využívá TQC jako nástroj pro zvyšování celkových výkon. (8, 
str. 33) 
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6.4. ízení zásob 
„ízení zásob pedstavuje efektivní zacházení a efektivní hospodaení se 
zásobami, využívání všech rezerv, které v této oblasti existují, a respektování všech 
initel, které mají vliv na úinnost ízení zásob.“ (5, str. 68) 
Cílem ízení zásob je zajistit plynulé materiálové toky tak, aby byla zabezpeena 
neperušovaná výroba. Celkové náklady na zásoby by pitom mly být minimální. 
Pokud v podniku existují zásoby, které nejsou potebné a nenachází uplatnní, jsou na 
n zbyten vynakládány podnikové prostedky vetn finanních. (5, str. 69) 
6.4.1. Just-in-Time (JIT) 
 Koncepce Just-in-Time neboli „práv vas“ je postavena na dodávání pesného 
potu jednotek do dalšího stupn výroby ve vhodnou dobu. To má za následek 
významné snížení množství zásob. Tato koncepce pináší adu výhod, mezi které 
adíme zejména zkrácení doby výroby, zkrácení doby mimovýrobních inností, snížení 
zásob, lepší rovnováha mezi rznými procesy, objasnní problém. S touto koncepcí 
velmi úzce souvisí tzv. kanban, který se používá jako komunikaní nástroj. Jde o 
jednoduchou kartu, která provází výrobky výrobním procesem a lze podle ní lehce urit, 
zda je na konkrétní lince teba objednat nové díly nebo materiál. Kanban tedy 
minimalizuje jednotlivé procesy a koordinuje potebu díl na výrobní lince. (8, str. 102) 
„JIT se zamuje na identifikaci a odstraování ztrát, a to ve všech místech a 
fázích výrobního procesu. Implementace JIT pináší uplatnní systému tahu (pull) do 
výrobního procesu, tzn. že výroba je pizpsobena poptávce.“ (5, str. 21) 
6.4.2. FIFO 
Metoda FIFO (First In - First Out) je metoda, která se používá v ízení 
materiálových tok. Slouží k zakládání jednotlivých položek zásob. Dalšími systémy 
k zakládání položek jsou: LIFO (Last In – First Out), stohování a chaotické zakládání 
položek. 
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FIFO se vyznauje tím, že prvek, který do systému vstupuje jako první, ze 
systému i jako první vystupuje. 
„Jedním ze základních princip progresivního plánování kvality produktu je 
dodržování principu FIFO. Zaruení principu FIFO pi celém kolobhu výrobku od 
dodavatele až k zákazníkovi. Dodržování tohoto principu nám napomáhá pi 
ohraniení, identifikaci a ešení chyby procesu.“ (13) 
Tato metoda se využívá také zejména pro oceování zásob.
6.5. Vizualizace pracovišt - 5S 
Metoda 5S je metoda, která si klade za cíl vytvoit pehledné, systematické a 
efektivní prostedí pracovišt. Pracovní prostedí má velký vliv na výkon pracovníka, a 
proto je nutné se na nj zamit a pehledn ho uspoádat. Metoda 5S nese název podle 
japonských slov, která zaínají na písmeno S. (8, str. 243) 
Tato metoda je založena na pti základních pilíích. Pro lepší pochopení uvádím 
anglické názvy tchto pilí: 
1) Sort (tídit) – z pracovišt jsou odstranny všechny nepotebné pedmty (ty, 
které nejsou ve výrobní operaci zapotebí). 
2) Set in Order (nastavení poádku) – potebné položky jsou uspoádány tak, 
aby mohly být lehce použity, a jsou patin oznaeny, aby bylo snadné je 
nalézt nebo uložit. 
3) Shine (lesk) – stroje a další zaízení jsou pravideln ištny a podlahy jsou 
uklízeny.  
4) Standardise (standardizace) – jde o metodu, která vede k zachování prvních 
tí pilí (tídní, nastavení poádku, lesk). 
5) Sustain (zachování) -  jde o zachování zautomatizování ádného udržování 
správných procedur. (4, str. 5) 
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Dodržováním metody 5S získáme mnoho pínos pro výrobu. K tm 
nejdležitjším pak patí minimalizace plýtvání, a tím i snižování náklad, zvyšování 
kvality výrobk, spolehlivjší dodávky, zvýšení bezpenosti práce na pracovišti a menší 
poruchovost.  
Vizuální pracovišt
„Vizuální pracovišt je takové, které je jasn uspoádané, ízené, organizované 
a všechny procesy jsou popsány a definovány. Vizuální pracovišt dosahuje své 
autonomnosti díky standardm, ukazatelm a vizuálnímu ízení. To vše napomáhá 
odhalovat nestandardní odchylky a abnormality každému pracovníkovi.“ (15)
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6.6. Štíhlá výroba (Lean management) 
Lean management je manažerskou filosofií, jejíž hlavní myšlenkou je zbavení se 
všeho „pebyteného“. Tato metoda se snaží odstranit z výrobního procesu operace, 
které nezvyšují hodnotu výrobku a nepedstavují pro zákazníka žádnou pidanou 
hodnotu. (28) 
Pro štíhlou výrobu jsou typické tyto rysy: 
• zamení na zákazníka a procesní ízení 
• eliminace plýtvání  
• plynulý tok výrobk, materiál a informací 
• uplatnní principu tahu ve výrob
• neustálý proces zdokonalování (28) 
Mezi hlavní cíle štíhlé výroby patí: 
• Zvýšení kvality 
• Snížení náklad  
• Zkrácení výrobního asu (28) 



Obrázek 15: Štíhlý podnik (zdroj: 14)
- 42 - 
7. Návrhy ešení a podmínky realizace 
Vzhledem k pedchozí analýze souasného stavu navrhuji nkolik ešení, která 
pomohou, a	 už pímo, i nepímo pozitivn ovlivnit produktivitu práce na vybraném 
procesu. 
7.1. Výrobní zaízení 
Pro eliminaci lidských chyb doporuuji instalaci snímacích kamer do naklada, 
které rozeznají podle árového kódu, zda se stroj chystá sešít správné vnjší obálky a 
listy. Pokud se v nakladai objeví nesprávná stránka, bude vyazena a výroba dalších 
brožur bude pokraovat dále. V souasné dob je pi chyb nutno zastavit celý stroj, což 
pináší ztráty a zbytené asové prostoje ve výrob. Poízení tchto sníma není 
finann nároné a zajistí hladší provoz. 
Vzhledem k tomu, že není stanovena osoba, která je zodpovdná za pravidelnou 
údržbu stroj a za zaznamenávání tchto údržeb, mže docházet ke zbyteným 
poruchám stroje a v tomto dsledku také k zastavení výroby. Proto je teba stanovit 
konkrétní osobu, která bude veškeré údržby zaznamenávat a pravideln kontrolovat 
dodržování plánovaných údržeb.  
V podniku nejsou vytvoeny postupy pro seizování stroj a operátoi nemají 
k dispozici žádný manuál, který by tyto postupy obsahoval. K vyešení tohoto problému 
je poteba, aby byla stanovena zodpovdná osoba, která tyto postupy zpracuje. 
Operátoi pak budou mít v pípad poteby manuály k dispozici pímo na pracovišti. 
Strojní zaízení na pracovišti „Prima“ nepracuje na plný výkon. Hlavním 
dvodem je problém s trojezem, který pi vyšší rychlosti oezává stránky nepesn. 
Zákazník požaduje balení brožur po 20 kusech. Ty musí v tomto potu vstupovat již na 
trojez. Vyšší rychlost pi takovémto potu potom zpsobuje, že je trojez nepesný. 
Východiskem z této situace mže být domluva se zákazníkem na menším potu brožur 
v balíku nebo zaazení nového operátora na srovnávání balík brožur až po trojezu.  
Druhým dvodem jsou operátoi, kteí pi vyšší rychlosti nestíhají odebírat 
vyrobené kusy. Jako ešení navrhuji poízení stásacího zaízení. 
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Z dvodu usnadnní manuální práce operátorm a zárove z dvodu poteby 
zrychlení práce výrobních zaízení doporuuji nainstalovat k nakladam automatické 
podavae, které nahradí práci operátor. Pedpoklad pro toto ešení je dostatené 
množství volného kapitálu. Nákup automatických podava je finann nároný. Pokud 
na toto ešení nemá podnik dostatené množství kapitálu, lze také uvažovat o nákupu již 
použitých podava. Nevýhodou je kratší životnost tchto zaízení a nemožnost 
pípadné reklamace. Dále je vhodné poídit stásací zaízení, které srovná balíky 
brožur pímo na paletu. Obsluha operátora by se tak snížila na minimum a operátor by 
nemusel vykonávat tžkou manuální práci. Bohužel i stásací zaízení je finann
náronjší, záleží tedy opt na podniku, zda bude chtít takovouto investici provést. 
Pokud ne, jako alternativní ešení se nabízí poízení polohovacího paletového vozíku, 
který eliminuje zbytené a namáhavé pohyby pro operátora. 
Pro zvýšení produktivity práce je nezbytné, aby veškerá zaízení byla souástí 
výrobní linky. To bude mít za následek zrychlení výroby a zjednodušení práce 
operátor, kteí prozatím musí run vsouvat balíky brožur do páskovacího zaízení.  
Obrázek 16: Návrh rozvržení výrobní linky (zdroj: vlastní)
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Pro zefektivnní odvodu odpadu a k redukci problém spojených s odvodem 
odpadu doporuuji nainstalovat vtší odsávací zaízení, aby nedocházelo k tak astému 
ucpávání rour. Dále doporuuji dslednou kontrolu externí firmy, která odvoz odpadu 
zajiš	uje. 
7.2. Logistika 
Za velmi dležité pro zvýšení produktivity považuji fungující systém interní 
logistiky.  V podniku se této problematice nevnuje žádný specializovaný pracovník a 
ani nejsou stanoveny postupy pro skladování polotovar a výrobk ve skladech a 
meziskladech. To má za následek nepehledné skladování zásob a negativní vliv na 
plynulost výroby. K vyešení této situace navrhuji stanovit zamstnance, který se bude 
problematice interní logistiky a materiálových tok zabývat. 
V podniku není pesn dodržována metoda FIFO pro ízení materiálových tok. 
Z tohoto dvodu doporuuji vizualizaci sklad tak, aby mohla být tato metoda lépe 
dodržována. Jednoduchý zpsob, kterým se dá metoda FIFO zajistit, je vytvoení 
„bunk“, do kterých bude nov dovezený materiál vkládán z jedné strany a z druhé 
strany bude odbírán. To umožní odebírat nejdíve materiál, který vstoupil do skladu 
nebo meziskladu jako první. 
V závodu SCA Packaging eská republika, s.r.o., Pardubice je nejvtší problém 
dodržování metody FIFO u zásob, které mají neobvykle velké rozmry, zejména pak u 
rolí papíru. Tyto role jsou píliš tžké na to, aby byly azeny do regál. Proto stojí na 
zemi a skládají se na sebe do výšky. Tento postup ovšem znemožuje dodržování 
metody FIFO. Dalším problémem je také fakt, že jedna role váží pes 700 kg a je tžké 
s ní jakkoli manipulovat a v zásobách na sklad jich je zbyten mnoho. Proto navrhuji 
snížit poet rolí na sklad a poté využít speciálních transportních plošin (viz obr. 17). 
Na každou plošinu bude umístna jedna role papíru. Manipulace s rolemi se tak stane 
jednodušším a bude možné lépe dodržovat metodu FIFO.  
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Obrázek 17: Transportní plošina (zdroj: 16)
V podniku není dodržován postup Just-In-Time  a to vede k držení zbyten
velkého množství zásob, což má negativní vliv na výši náklad na zásoby a mže 
zpsobovat neschopnost identifikace problém ve výrob, nebo	 velké množství zásob 
tyto problémy pokryje, ale nevyeší. K postupnému zavádní JIT napomohou návrhy 
uvádné v této práci. Za nejdležitjší však považuji snížení potu nakupovaných zásob. 
Dojde tak k odhalení nkterých problémových míst ve výrob a tyto problémy pak 
mohou být odstranny. 
V podniku není zaveden kanbanový systém. Ovšem vzhledem k charakteru 
výroby, kdy se vyrábí podobný produkt, ale nikoliv totožný (asopisy vychází nové 
každý týden), není kanbanový systém v souasnou chvíli využitelný. 
Z pohledu operátor není jasný status kvality materiálu. Z toho dvodu je 
dležité zavést pesné popisky hotových výrobk a úložných regál. Podnik se tak 
vyhne pípadným problémm s dodávkami vadných kus až k zákazníkovi. 
7.3. Zamstnanci 
Na základ uskutenné analýzy bylo zjištno, že není zpracován plán školení 
zamstnanc, který je zejména pro bezpenost práce velice dležitý. K vyešení 
problému je zapotebí urit osobu zodpovdnou za zpracování plánu školení, která bude 
také sledovat aktuální platnosti všech školení. Zárove je teba apelovat na vedoucí 
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jednotlivých oddlení, aby vas podávali žádosti na nová školení. K ešení celého 
problému mže být velmi užitená matice dovedností zamstnanc. 
K lepšímu dodržování pravidel BOZP je teba, aby vedoucí pracovník každého 
oddlení lépe kontroloval dodržování BOZP a sám se jimi ídil. 
K lepší motivovanosti zamstnanc mže pispt lepší oceování zamstnanc. 
Pro podpoení motivace zamstnanc doporuuji zavedení zamstnaneckých soutží, ve 
kterých se více zapojí do zlepšovacího procesu celého podniku. Pro vítze by byly 
vhodné poukázky na nákup do regionálních obchod nebo jiné odmny. 
7.4. Pracovní prostedí 
Podnik by se ml více zamit na zlepšování metody 5S, která není v souasné 
dob dodržována a proto jsou jednotlivá pracovišt nepehledná. Na každé pracovišt je 
nutné dodat uklízecí prostedky a poídit klasické nebo spádové regály pro skladování 
malých souástek a pro skladování výrobních nástroj. Vedoucí smny by ml po každé 
smn zkontrolovat, zda byl proveden úklid pracovišt. Pravidelná kontrola 
zamstnanc povede k rychlejší adaptaci na zavádný systém 5S a na pracovišti se sníží 
riziko úrazu. 
Obrázek 18: Regálové systémy (zdroj: 25)
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Ke zlepšení práce jednotlivých pracovník je dležité mít na pracovišti 
pomcky, které usnadní práci operátorm s ohledem na ochranu zdraví pi práci. Pro 
odstranní nezdravých pohyb pi nakládání vyrobených výrobk na paletu doporuuji 
poídit polohovací paletový vozík a speciální odpružené podložky pro stání. Pro 
operátory, kteí asto pi své práci kleí (seizování stroje, opravy), doporuuji poídit 
nákoleníky.  
Také je teba zajistit pracovišt tak, abychom pedcházeli pracovním úrazm. 
Proto navrhuji zajistit kabely od výrobních zaízení plastovými krytkami a odstranit je 
z plochy, která je urena pro pohyb operátor. 
Z dvodu bezpenosti práce je nutné oznait všechna „stop“ tlaítka a 
vypracovat pro poteby pracovišt plán s rozmístním tchto tlaítek. 
Dále by bylo vhodné zvolit lepší osvtlení pracovišt a zavést klimatizaci, 
protože v letních dnech jsou ve výrobní hale vysoké teploty a v minulosti již došlo ke 
zkolabování jednoho ze zamstnanc, který trpl na takovouto zátž. 
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8. Realizace a pínosy 
Z navrhovaných ešení byla prozatím uplatnna pouze nkterá. Finann nejvíce 
nároná zmna spoívala v poízení automatických podava v potu 6 kus. Na obr. . 
19 je znázornný jeden z nich zapojený pímo k nakladai. Prozatím podnik využívá 
tyi (viz obr. 20). 
Obrázek 19: Automatický podava (zdroj: vlastní) 
Pro pohodlnjší práci operátor a za úelem zefektivnní výroby bylo zmnno 
rozložení strojních zaízení tak, aby byla veškerá zaízení souástí jednoho celku 
(výrobní linky). 
Ke strojm byly také nainstalovány snímací kamery, které kontrolují vložené 
listy a obálky. V pípad zjištní defektu je brožura vyazena z výrobního procesu. 
Vzhledem k nedostatku finanních prostedk se vedení podniku rozhodlo 
prozatím neinvestovat do stásacího zaízení a poídilo pro operátory polohovací 
paletové vozíky. 
Pro operátory ve výrob byly poízeny podložky na stání a „stop“ tlaítka byla 
viditeln oznaena. Následn byl vypracován plán rozmístní tchto tlaítek. 
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Obrázek 20: Plánek STOP tlaítek (zdroj: podnikové materiály) 
Na pracovišt byly poízeny regály a v meziskladech byla vytvoena oznaení 
pro rozmístní palet. To by do budoucna mlo zajistit hladší prbh výroby a také 
minimalizovat obasné chyby operátor. 
Také byly po pracovištích rozmístny informaní tabule, kde mají zamstnanci 
možnost zaznamenávat rzné vci týkající se výroby, týmu, pracovních úraz, problém
a dalších informací.  
V souvislosti se zavádním 5S byly také na každé pracovišt poízeny uklízecí 
prostedky. 
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Obrázek 21: vyznaená místa pro palety (zdroj: vlastní) 
Pro pohodlnjší práci nkterých zamstnanc výrobního oddlení byly 
zakoupeny nákoleníky pro práci vklee. Pro ostatní operátory byly poízeny odpružené 
podložky pro stání. Jejich použití zvyšuje koncentraci pracovník, ímž snižuje 
možnost vznik úraz. Zárove izoluje od studené podlahy a zvyšuje tepelný komfort 
zamstnanc pi práci. 
Obrázek 22: Podložky pro stání (zdroj: podnikové dokumenty) 
Pro všechny pracovní pozice ve výrob byla vytvoena matice dovedností, podle 
které vedoucí personálního oddlení lehce analyzuje, jaká školení jsou na dané pracovní 
pozice poteba a vyhodnotí, jaké školení daný pracovník potebuje. 
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V souasné dob byl zahájen experimentální program pro zamstnance, který se 
jmenuje „upstairs – downstairs“ (nahoe - dole). Program spoívá v tom, že pracovníci 
pracující v kanceláích absolvují jeden týden jako operátoi ve výrob a naopak. Tento 
program umožuje zamstnancm pochopení práce ostatních pracovník a stmeluje 
kolektiv. Další z motivujících program je zamstnanecká soutž mezi týmy o to, kdo 
na jaké smn vyrobí více kus výrobku. Ten, kdo pekoná souasný rekord, je 
následn odmnn diplomem a spolenou týmovou veeí, kterou hradí podnik. 
Po tom, co byly provedeny všechny výše uvedené zmny, jsem opt provedla 
výpoet produktivity tohoto vybraného procesu s použitím vzorce pro totální 
produktivitu. K výpotu byla použita data z msíce dubna roku 2011 poskytnutá 
zamstnanci podniku.    
• Poet sešitých výtisk za 8,5 hodiny je 45 000 ks. 
• K obsluze pracovišt je nyní zapotebí ty pracovník pracujících na 
HPP, jejichž prmrný plat je 140 K/hod a jednoho brigádníka, jehož 
plat je 120 K/hod. Náklady na obsluhu za 8,5 h jsou tedy 5 780 K. 
• Náklady na jednu strojovou hodinu jsou stanoveny na 422 K. 8,5 h 
práce stoje stojí 3 587 K.  
• Materiálové náklady na 5000 ks výtisk jsou 50 875,2225 K. 
Výpoet souasné totální produktivity:
889,0
4124535875780
45000
=
++
=TP
Tzn. 0,889 výrobku na jednu vloženou K
Prmrný poet vyrobených kus na jednu odpracovanou hodinu:
1176,5294
5,8
45000
==Q ks 
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Porovnání pvodní totální produktivity a nové totální produktivity:
6866,0
4124535878330
36500
0 =++
=TP
889,0
4124535875780
45000
1 =++
=TP
Index produktivity:
%479,129100
6866,0
889,0
=⋅=TPIP
%29,123100
1176,4294
1176,5294
=⋅=QIP
Legenda: 
TPIP  – index produktivity podle totální produktivity 
QIP   – index produktivity podle potu vyrobených kus  
Z výpotu je tedy patrné, že produktivita vybraného pracovního procesu vzrostla 
podle totální produktivity tém o 29,5 % a podle potu vyrobených kus o 23,3 %. 
Pro zjištní efektivnjšího využití výrobního zaízení bylo i nadále sledováno 
OEE. Z grafu lze vyíst, že využití stroj vzrostlo z pvodních 35% na 62%, piemž 
nejvyššího stupn efektivního využití výrobního zaízení došlo v lednu 2011, kdy OEE 
dosáhlo 68%. (viz obr. 23) 
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9. Závr 
Cílem této bakaláské práce bylo vypracovat návrh ešení pro navýšení 
produktivity práce vybraného procesu konkrétního pracovišt podniku zabývajícího se 
polygrafickou výrobou. Jednalo se o pracovišt s názvem „Prima“. Jde o knihárnu, kde 
probíhá vazba brožur.  
V první ad bylo pro práci dležité vypracovat analýzu souasného stavu, 
abychom mohli z této situace vycházet. Pro analýzu vnjšího okolí jsem použila tzv. 
SLEPTE analýzu a dále pak také metodu SWOT. 
Pro podrobnjší analýzu problému nízké produktivity jsem použila Ishikawv 
diagram. Jednotlivé oblasti tohoto diagramu jsem analyzovala a poté vyhodnotila 
píiny problému nízké produktivity. 
Na základ zjištných informací jsem navrhla ešení jednotlivých problém, 
které byly zjištny práv pomocí diagramu píin a dsledku a které negativn psobí 
na produktivitu práce. 
Nejastjším problémem, který má vliv na produktivitu práce v podniku SCA 
Packaging eská republika, s.r.o., odštpný závod Pardubice, je nedefinovaná 
zodpovdnost za jednotlivé innosti. Pro spoustu proces a úkol není stanovena 
konkrétní osoba, a proto asto nastávají menší problémy, protože nikdo ze zamstnanc
neví, kdo je za danou vc odpovdný. Tento problém, akoliv se zdá malicherný, mže 
mít v praxi velké negativní dopady. Proto doporuuji, aby se vedení podniku soustedilo 
primárn práv na tento problém. 
Z ergonomického hlediska pak nejastjším problémem byly nevhodné pohyby 
operátor, které byly odstranny pomocí rzných ergonomických pomcek. Nejvtším 
pínosem zde bylo poízení automatických podava, které zcela odstranily namáhavou 
práci operátor. 
Podnik do budoucna plánuje také poízení stásacího zaízení, takže bude 
namáhavá práce odstranna i na konci tohoto procesu, kde prozatím odebírá vyrobené 
kusy operátor. Tomuto operátorovi byla alespo prozatím ulehena práce díky 
polohovacímu paletovému vozíku, takže se již nemusí s balíky sklánt a zbyten tak 
namáhat zádové svaly a páte. 
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Po aplikaci výše uvedených ešení jsem provedla výpoet nové totální 
produktivity a porovnala jej s výpotem pvodní totální produktivity. Z výsledku je pak 
patrné, že se produktivitu podailo zvýšit o 29,5 % podle totální produktivity a podle 
potu vyrobených kus o 23,3 %. Stanovený cíl byl tedy splnn. 
Ovšem tímto projektem nic nekoní. Podnik stále má ve svém procesním ízení 
místa, na kterých dochází k celé ad dalších problém ovlivujících produktivitu. Tyto 
problémy lze postupn odstranit, a to za pomoci zamstnanc, které by ml podnik 
smyslupln motivovat, nebo	 práv oni mohou pomoci na základ svých zkušeností 
zlepšovat procesy a navrhovat nová lepší ešení. 
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11. Seznam použitých zkratek 
5S   metoda používaná k ízení výroby. Jejím základem je 5 pilí, které 
zaínají na písmeno S. 
BOZP  zkr. „bezpenost a ochrana zdraví pi práci“ 
CEZ  zkr. „celkové efektivní využívání stroj a zaízení“ 
FIFO  angl. „Fist In – First Out“ – „První dovnit, první ven“. Metoda 
využívaná k ízení zásob nebo k oceování zboží 
HDP  zkr. „hrubý domácí produkt“ 
HPP  zkr. „hlavní pracovní pomr“ 
IEA  angl. „International Ergonomics Association“ – Mezinárodní 
ergonomická spolenost 
ISO  angl. „International Organization for Standardization“ – Mezinárodní 
organizace pro standardizaci 
JIT  angl. „Just In Time“ – metoda „práv vas“  
LIFO  angl. „Last In – First Out“ – „Poslední dovnit, první ven“. Metoda 
využívaná k ízení zásob nebo k oceování zboží 
OEE  angl. „Overall Equipment Effectiveness“ – Celkové efektivní využití 
stroj a zaízení 
QC  angl. „Quality Control“ – kontrola kvality 
SLEPTE analýza vnjšího prostedí zkoumající sociální, legislativní, ekonomické, 
politické, technologické a ekologické faktory  
SMED  angl. „Single Minute Exchange of Dies“ – rychlá výmna nástroj
SWOT  angl. „Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats“ – silné stránky, 
slabé stránky, píležitosti, hrozby – metoda využívaná pi analýze 
podniku 
TPM  angl. „Total Productive Maintenance“ – Totáln produktivní údržba 
TQC  angl. „Total Quality Control“ – Absolutní kontrola kvality 
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